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Abstract of DE3735444 

The refractory wearing part, for example an inlet 
or outlet sleeve, a sliding gate or bottom plate, is 
melted and, as a result, densified, by a laser 
beam at least at the surface layer of the zone (Z) 
subject to the most severe wear, in order to 
increase its service life. 
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@ Feuerfestes Verschlei&teil eines Verschlu&organes fur Metallschmeize enthaltende Behaiter 

Das feuerfeste VerschleiSteil, beispieisweise Einiauf- 35 Z3S 73/* 3.3 32 

Oder Auslaufhulse, Schieber- oder Bodenplatte, ist zwecks 
Standzeiterhohung zumindest an der Oberflachenschicht 
der dem starksten VerschieiS ausgeseuten Zone (Z) dutch 132 - 
einen Laserstrahl aufgeschmolzen und dadurch verdichtet. Z36 - 
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Patentanspriiche 

1. Feuerfestes Verschleissteil eines Verschlus- ^li- 
nes fur Metallschmelze enthaltende Behalte ei- 
spielsweise Einlauf-, Auslaufhulsc, Schieber- jJer 5 
Bodenplatte, dadurch gekennzeichnet, dass es zu- 
mindest an der Oberflachenschicht der dem stark- 
sten Verschleiss ausgesetzten Zone (2) durch einen 
Laserstrahl aufgeschmolzen und dadurch verdich- 
tetist. '0 

2. Verschleissteil nach Anspruch t, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Oberflachenschicht der Ver- 
schleisszone (Z) nach Auflegen oder Aufstreuen ei- 
nes Zusatzstoffes durch den Laserstrahl aufge- 
schmolzen ist und der ebenfalls aufgeschmolzene 15 
Zusatzstoff sich mit der Oberflachenschicht verbin- 
det. 

3. Verschleissteil nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass der Zusatzstoff als pulverformi- 
ges Material vor der Behandlung gleichmassig auf 20 
die Oberfiache der Verschleisszone (2) aufgestreut 
Oder als gesinterte Plattchen aufgelegt ist, wobei als 
Material insbesondere Aluminiumoxid. Magne- 
siumoxid, Zirkonoxid oder Bornitrid verwendbar 

ist. ^ 25 

4. Verschleissteil nach Anspruch 1, 2, oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Laserstrahl uber 
dessen Verschleisszone (Z) mit einer solchen Inten- 
sitat und Vorschubgeschwindigkeit (vs) gefuhrt ist, 
dass die Oberflachenschicht bis zu 2 mm Tiefe 30 
kurzzeitig und knapp Uber die Schmelztemperatur 
erhitzt ist. 

5. Verschleissteil nach Anspruch 4. welches eme 
ebene Flache als Verschleisszone aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, dass diese Verschleisszone behan- 35 
delt ist, indem das Verschleissteil relativ zum Laser- 
strahl Oder umgekehrt bei einer Vorschubge- 
schwindigkeit ( vs) hin und her (sx) mit Querverstel- 
lungen (sy) bewegt ist. 

6. Verschleissteil nach Anspruch 5, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, dass die Querverstellung (Sy) jeweils 
gleich Oder kleiner des durch den Laserstrahl ge- 
schmolzenen Durchmessers (d) der Oberflachen- 
schicht betragt. 

7. Verschleissteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, 45 
mit einer DurchflussCffnung, dadurch gekennzeich- 
net, dass es in dessen Durchflussoffnungswand 
(Z51) durch einen schrag in die Oeffnung einfallen- 
den Laserstrahl (52) behandelt ist, der relativ zum 
Verschleissteil oder umgekehrt um die Mittelachse 50 
(54) der Oeffnung drehbar und langs dieser Achse 
hohenverstellbar gefuhrt ist 

8. Verschleissteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
mit einer Durchflussoffnung, dadurch gekennzeich- 
net, dass es in dessen Durchflussoffnungswand 55 
(Z51) mittels eincs durch einen Spiegel (53) auf die 
Durchflussoffnungswand (Z51) umgelenkten La- 
serstrahls (52) behandelt ist, wobei der Spiegel (53) 
in der Durchflussoffnung (51) relativ zum Ver- 
schleissteil (50) oder umgekehrt um die Mittelachse eo 
(54) der Oeffnung drehbar und langs der Achse (54) 
hohenverstellbar angeordnet ist. 

9. Verschleissteil nach einem der vorhergehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass es von 
der Laserquelle vorzugsweise zwischen 50 und 65 
100 mm entfernt angeordnet ist und dabei bei einer 
Vorschubgeschwindigkeit (vs) zwischen I und 
40 mm/s, bei jeweiligen Querverstellungen (sy) zwi- 
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schen 0,5 und 2 mm und bei einer Intensitat des 
Laserstrahls zwischen I und 50 kW/cm^' behandelt 
ist, wobei ein C02- Laser verwendet ist 

10. Verschleissteil nach einem der Anspruche 1 bis 
9, dadurch gekennzeichnet dass es aus einem an 
sich bekannten keramischen Werkstoff mit uber- 
wiegend tonerdehaltigem Material (70-99%), 
iiberwiegend Zirkonoxid (80-99%) oder uberwie- 
gend Magnesiumoxid (80 - 99%) besteht 

11. Verschleissteil nach einem der Anspruche 1 bis 
9, dadurch gekennzeichnet dass es aus einem an 
sich bekannten feuerfesten Feuerbeton besteht 

12. Verschleissteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6 
oder 9 bis 1 1, welches als Schieber- bzw. Bodenplat- 
te eines Schiebeverschlusses mit einer Gleitflache 
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet. dass die 
Gleitflache zumindest um die Durchflussoffnung 
von ungefahr dem halben Oeffnungsdurchmesser 
behandelt ist 

13. Verschleissteil nach einem der Anspruche 1 bis 6 
oder 9 bis 1 1 , welches als Schieber- bzw. Bodenplat- 
te eines Schiebeverschlusses mit einer Gleitflache 
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass des- 
sen Gleitflache zumindest in dem von der Durch- 
flussoffnung (33, 35, 37) der gegenuberliegenden 
Platte (34, 32, 36) von der vollen Schliess- bis zur 
vollen Oeffnungsstellung des Verschlusses Qber- 
deckten Bereich (Z32, Z34, Z36) behandelt ist 

14. Verschleissteil nach Anspruch 12 oder 13, da- 
durch gekennzeichnet dass es in dessen Durch- 
flussoffnungswand (Z35) behandelt ist 

15. Verschleissteil nach Anspruch 12, 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet. dass die Gleitflache der 
Schieber- bzw. der Bodenplatte nach der Oberfla- 
chenschichtbehandlung geschliffen ist 

16. Verschleissteil nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, welches in dessen Durchflussoffnung 
einen feuerfesten Hulseneinsatz aufweist dadurch 
gekennzeichnet, dass dieser Hulseneinsatz (62) zu- 
mindest an seiner oberen Stirnseite (Z62) und vor- 
zugsweise auch in seiner Durchflussoffnung (Z63) 
behandelt ist 

17. Verschleissteil nach einem der AnspGche 1 bis 4 
Oder 7 bis 11, welches als Einlauf- odor Auslaufhul- 
sc ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass es 
zumindest in seiner Durchflussoffnung (15, 22) im 
oberen Bereich behandelt ist 

18. Verschleissteil nach einem der Anspruche 1 bis 4 
oder 7 bis 11, welches als Giessrohr ausgebildet ist 
dadurch gekennzeichnet dass dieses Giessrohr (38) 
in seiner Durchflussoffnung (39) zumindest in sei- 
nem oberen Bereich (Z39) und/oder in dem ausse- 
ren mit der in einer Kokille beflndlichen Schlacke in 
Beruhrung stehenden Bereich (Z38) behandelt ist 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein feuerfestes Verschleissteil 
eines Verschlussorganes fur metallurgische Behaiter. 
beispielsweise Einlaufhulse, Auslaufhtilse, Schieberplat- 
te oder Bodenplatte. 

Solche Verschlcissteile bestehen ublicherweise atas 
gebrannten feuerfesten keramischen Materialien, wie 
z,B. aus Zirkonoxid, Bornitrid mit hexagonaler Gitter- 
struktur, Aluminiumtitanat oder aus hochtonerdehalti- 
gem Material. Ferner wird auch feuerfester Feuerbeton 
mit gebrauchlicherweise hochtonerdehaltigem Aus- 
gangsstoff verwendet 
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Im Betrieb sind diese Verschleissteile insbesondere an 
den mit dem fliissigen Stahl in Beriihrung stehenden 
Oberflachenzonen sehr hohen Temperaturen und durch 
den standigen Kontakt mit dem flussigen Stahl sehr 
starkem Verschleiss ausgesetzt Dadurch mussen diese 
Teile sehr oft ausgewechselt werden. 

Bei einem bekannten Schiebeverschluss nach der DE- 
OS 19 37 742 besteht dessen Schieberplatte in der 
Durchflussoffnung und an der Dichtfiache aus einem 
Hartstoff, vorzugsweise aus einem hochschmelzenden 
oxidationsbestandigen Metallsilicit. Dieser, als Einsatz 
ausgebildete Hartstoff, ist in die aus herkommlichem 
Material hergesteUte Schieberplatte eingebettet und 
mittels eines dehnungselastischen feuerfesten Kittes be- 
festigt Die Hersteilung wie auch das Vorbearbeiten der 
Schieberplatte fiir diesen Einsatz ist relativ aufwendig. 

Die Aufgabe der vorliegendcn Erfindung besteht dar- 
in, bei Verschieissteilen der eingangs beschriebenen 
Gattung durch einfache und wirksame Mittel eine Halt- 
barkeitssteigerung zu erzielen. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemass dadurch gelost, 
dass das Verschleissteil zumindest an der Oberflachen- 
schicht der dem stiirksten Verschleiss ausgesetzten Zo- 
ne durch einen Laserstrahl aufgeschmolzen und da- 
durch verdichtet ist. Die Standzeit dieser Verschleisstei- 
le iSsst sich damit crheblich steigern, ohne dass aufwen- 
dige Bearbeitungen an ihnen vorgenommen werden 
mussen. 

Bei dieser Behandlungsart ist die Oberflachenschicht 
der Verschleisszone durch den Laserstrahl derart ver- 
dichtet, dass die Abnutzung dieser mit der Metall- 
schmelze in Kontakt tretenden Oberflachen bedeutend 
geringer ist als bei einem vergleichbaren Verschleissteil 
oline Behandlung. 

Auf die Oberflachenschicht des Verschleissteiles kann 
auch ein Zusatzstoff aufgelegt oder aufgestreut sein, der 
zusammen mit der Oberflachenschicht des Grundkdr- 
pers aufgeschmolzen ist, die zusammen eine Art Legie- 
rung bilden. Der Zusatzstoff ist vorzugsweise als pulver- 
formiges Material, z.B. Aluminiumoxid, Magnesiumoxid, 40 
Zirkonoxid oder Bornitrid ausgebildet 

Der Laserstrahl ist dabei uber die Verschleisszone mit 
einer solchen IntensitSt und Vorschubgeschwindigkeit 
gefiihrt, dass die Oberflachenschicht des Verschleisstei- 
les kurzzeitig und knapp uber die Schmelztemperatur 
bis ungefahr auf eine Tiefe von 2 mm erhitzt ist. 

Handelt es sich bei den Verschleisszonen um ebene 
Flachen, dann wird, wie beispielsweise bei einer Schie- 
ber- bzw. Bodenplatte eines Schiebeverschlusses. diese 
relativ zum Laserstrahl oder umgekehrt bei einer Vor- 
schubgeschwindigkeit hin und her und nach jcdcr Line- 
arbewegung mit einer Querverstellung bewegt. Diese 
Querverstellungen sollen jeweils gleich oder kleiner des 
durch den Laserstrahl geschmolzenen Durchmessers 
betragen. 

Die Durchflussdffnungswand eines solchen Ver- 
schleissteiles wird gegebenenfalls entweder durch einen 
schrag in die Oeffnung einfallenden Laserstrahl behan- 
delt. der relativ zum Verschleissteil oder umgekehrt um 
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Das Verschleissteil ist vorzugsweise zwischen 50 und 
100 mm von der Laserquelle entfernt angeordnet. Dies 
hangt im wesentlichen von der fiir den Laser verwende- 
ten Linse und deren Brennweite ab. Bei einer Vorschub- 
geschwindigkeit zwischen 1 und 10 mm/sundjeweiligen 
Querverstellungen zwischen 0.5 und 2 mm soil die Inten- 
sitSt des Laserstrahls zwischen I und 50 kW/cm^ betra- 
gen. Die behandelten Verschleissteile bestehen vorteil- 
haft aus an sich bekannten keramischen Werkstoffen, 
^yie Tonerde, Zirkonoxid oder Magnesiumoxid Die Er- 
findung lasst sich auch fiir Verschleissteile aus minder- 
wertigem Werkstoff. insbesondere feuerfestem Feuer- 
beton, anwenden. 

Eine ausreichende Oberflachenschichtbehandlung bei 
Schieberbzw. Bodenplatten von Schiebeverschlussen ist 
dann crrcicht, wcnn zumindest ihre Gleitflachen um die 
Durchflussoffnung von ungefahr dem halben Oeff- 
nungsdurchmesser behandelt sind. Bei Anwendung die- 
ser Flatten mit grossem Verschleiss kann es von Vorteil 
sein, wenn deren Gleitflachen zumindest in dem von der 
Durchflussoffnung der gegenuberliegenden Platte von 
der vollen Schliess- bis zur vollen Oeffnungsstellung des 
Verschlusses uberdeckten Bereich und auch deren 
Durchflussdffnungswand behandelt sind. Da die Gleit- 
flachc einer Platte nach der Oberflachenschichtbehand- 
lung oft aufgerauht ist, wird sie danach geschliffen, 
Schieber- bzw. Bodenplatten werden in zunehmendem 
Masse nach dem Gebrauch repariert, indem beispiels- 
weise hochwertige Einsatze in die aufgebohrte Platte 
eingebettet werden. Auch hier lasst sich eine Haltbar- 
keitssteigerung durch die erfindungsgemasse Oberfla- 
chenschichtbehandlung an der oberen Stirnseite und 
vorteilhaft auch in der Dtu-chflussdffnung dieses Einsat- 
zes erzielen. 

Bei Verschlussorganen werden haufigerweise auch 
Einlauf-, Auslaufhiilsen oder Giessrohre verwendet. 
Diese werden vorzugsweise zumindest im oberen Be- 
reich der Durchflussoffnung behandelt. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind nachste- 
hend anhand der Zeichnung eriautert Es zeigen: 

Fig. 1 ein Verschleissbild von schematisch dargcstell- 
ten feuerfesten Verschieissteilen eines Schiebever- 
schlusses im Langsschnitt. 

Fig. 2 feuerfeste Verschleissteile eines Dreiplatten- 
Schiebeverschlusses im Langsschnitt mit den erfin- 
dungsgemassenOberflachenschichtbehandlungen, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Schieberplatte eines 
Schiebeverschlusses, 

Fig. 3a einen vergrdsserten Teilschnitt nach der Linie 
a-a der Fig. 3, 

Fig. 3b eine vergrosserte Draufsicht nach der Kreisli- 
nie £) der Fig. 3, 

Fig. 4 und Fig. 5 schematische Darstellungen der 
Oberflachenschichtbehandlung von Durchflussoffnun- 
gen von Verschieissteilen, 

Fig. 6 und Fig. 7 Ausfiihrungsvarianten von Ver- 
schlussplatten mit erfindungsgemasser Oberflachen- 
schichtbehandlung im Langsschnitt. 
Bei dem in Fig. 1 gezeigten Verschlussorgan am Aus- 



die Mittelachse der Oeffnung gedreht und langs dieser eo guss 15 eines nur teilweise dargestellten Metallschmel 
AchsehohenverstellbargefOhrt ist, oder der Laserstrahl " 
wird parallel oder leicht schrag zur Achse in die Oeff- 
nung gefiihrt und durch einen Spiegel auf die Wand 
umgelenkt, wobei der Spiegel in der Durchflussoffnung 
relativ zum Verschleissteil oder umgekehrt drehbar und 65 
langs der Achse hohenverstellbar angeordnet ist. Da- 
durch lassen sich die Durchflussoffnungen solcher Ver- 
schleissteile sehr einfach und effizient behandeln. 



zebehaiters 10 handelt es sich um einen Schiebever- 
schluss 20, bei dem nur gerade die feuerfesten Ver- 
schleissteile 14, 16, 18 und 21 dargestellt sind. Die Ein- 
laufhiilse 14 ist dabei in den einen Stahlmantel 12 auf- 
weisenden Behalterboden 1 1 eingebettet. Eine an diese 
Einlaufhiilse 14 anschliessende feuerfeste Bodenplatte 
16 weist cine Durchflussoffnung 17 auf, die mit der Oeff- 
nung 15 der Einlaufhulse 14 konzentrisch angeordnet ist 
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Durch eine an die Bodenplatte 16 angepresste feuerfe- 
ste Schieberplatte 18, an die eine feuerfeste AuslaufhUl- 
se 21 angeschlossen ist. kann durch Verschieben mittels 
eines nicht dargeslellten mechanischen Antriebes em 
Oeffnen bzw. ein Schliesscn des Verschlusses 20 bewirkt 
werden. In der gezeigten Stellung des Verschlusses 20 
befindet sich dieser in voller Offenstellung. Solche 
Schiebeverschlusse sind an sich bekannt und es sind 
deshalb nur die fur die Erfindung wesentlichen Teile 
gezeigt, 

Feuerfeste Verschleissteile von Verschlussorganen 
fur Metallschmelze enthaltende Behalter sind, wic in 
Fig- 1 ersichtlich ist. in den mit dcm flussigen Metal! in 
Beriihrung gelangenden Bereichen dem starksten Ver- 
schleiss ausgesetzt. Die Starke des Verschleisses ist je 
nach Anwendungsfall unterschiedlich und hangt im we- 
sentlichen von der Feuerfestzusammensetzung der ein- 
zelnen Verschleissteile, der Zusammensetzung des zu 
vergiessenden Metalles und auch von der Giessdauer 
ab. Bei der EinlaufhQlse 14 ist typischerweise deren 
Durchflussoffnung 15 im oberen Bercich Z 14 verschlis- 
sen. Bei den Vcrschlussplatten 16 und 18 sind deren 
Durchflussoffnungen 17 bzw. 19 des ofteren an den 
Kanten Z16 auf Selten der Gleitnachen 16' bzw. 18 
abgenutzt. Die AuslaufhQlse 21 ist insbesondere in ih- 
rem Bereich Z21 der Durchflussoffnung 22 dem stark- 
sten Verschleiss ausgesetzt. , 

Bei dem Schiebeverschluss 30 gem^ss Fig. 2 smd 
ebenfaUs nur die ftir die Erfindung wesentlichen feucrfc- 
slen Verschleissteile gezeigt Der Verschluss 30 ist als 
Dreiplatten-Schlebeverschluss ausgebildet und wird 
vorzugsweise als die Metallschmelzenmenge regulier- 
bares Verschlussorgan an Zwischenbehaltern im 
Stranggiessverfahren verwendet Die einzelnen Ver- 
schleissteile sind dabei mit der erfindungsgemassen 
Oberflachenschichtbehandlung versehen. Die am Aus- 
guss des Zwischenbehalters f est angeordnete feuerfeste 
Bodenplatte 32 steht zusammen mit cincr unteren feuer- 
festen Verschlussplatte 36 in Gleitkontakt mit einer feu- 
erfesten Mittelplatte 34. Wiederum kann durch Ver- 
schieben dieser Mittelplatte 34 ein voiles oder gedros- 
seltes Oeffnen oder aber wie in Fig. 2 dargestellt, ein 
Schliessen des Verschlusses 30 erzielt werden. Die 
DurchHussoffnung 33 der Bodenplatte 32 ist konzen- 
trisch mit der Oeffnung 37 der Platte 36 angeordnet 
Ueblicherweise ist an die untere Platte 36 ein Gicssrohr 
38 mit einer zur Oeffnung 37 sich deckenden Durch- 
flussoffnung 39 angeschlossen. Dieses in die Metall- 
schmelze einer nicht dargestellten Kokille eingetauchte 
Giessrohr 38 hat zur Aufgabe, den Giessstrahl von der 
Umgebung abzuschirmen, damit die Metallschmelze 
nicht Sauerstof f oder andere Elemente auf nimmt 

Erfindungsgemass sind die Verschleissteile durch eine 
Oberflachenschichtbehandlung mittels Laser an ihren 
dem starksten Verschleiss ausgesctztcn Zonen Z ver- 
dichtet Die obere und die untere Platte 32 resp. 36 sind 
an den mit der Durchflussoffnung 35 der mittleren Plat- 
te 34 in Beruhrung gelangenden Bereichen Z32 bzw. 
Z36 behandelt, wobei die untere Platte zusatzlich im 
Bereich Z36' in ihrer Durchflussoffnungserweiterung 
behandelt ist. Die mittlere Platte 34 ist ihrerseits mit den 
mit den Durchflussbffnungen 33 und 37 der oberen und 
unteren Platte 32 und 36 in Beruhrung gelangenden 
Bereichen Z34 und Z34' behandelt Zudem ist sie vor- 
teilhaft auch im Wandbereich Z35 ihrer Durchflussoff- 
nung 35 behandelt, da diese Oeffnung im Normalfall 
einem besonders starken Verschleiss ausgesetzt ist. Das 
Giessrohr 38 ist in seiner Durchflussoffnungswand zu- 



mindest in seinem oberen Bereich Z39 behancjelt. Vorj 
zugsweise ist es jedoch auch im Bereich Z39' des Aus- 
flusses und auch aussen an dem mit der sehr aggressiven 
Schlacke, die sich uber dem Kokillenbad befindet, in 
5 Beruhrung stehenden Bereich Z38 behandelt 

Eine Platte 40 gemass Fig. 3, bei der es sich beispiels- 
weise um eine Schieberplatte handeln kann, ist m dem 
Bereich Z40 durch Oberflachenschichtbehandlung mit- 
tels des Lasers verdichtet Die Schieberplatte 40 ist im 
10 Betrieb Uber einen vorgegebenen Hub von ciner vollen 
Schliess- bis in eine voile Oeffnungsstellung und umge- 
kehrt bewegbar. Die Durchflussoffnung emer mit der 
Gleitflache 42 der Schieberplatte 40 in Kontakt stehen- 
de feste Bodenplatte und damit die in der Durchflussoff- 
15 nung dieser Bodenplatte befindliche Schmelze uber- 
deckt den Bereich Z40 der Schieberplatte 40. Die Ober- 
flachenschicht dieses Bereiches ist nach der Erfindung 
von einem Laserstrahl in einer bestimmbaren Tiefe t 
gemass Fig- 3a aufgeschmolzen und dadurch verdichtet. 
20 Die Tiefe t betrSgt im allgemeinen zwischen 0,5 und 
2 mm Der Laserstrahl schmelzt die Oberflache in einem 
Durchmesser d auf und ist uber den Bereich Z40 mit 
einer einstellbaren Vorschubgeschwindigkeit durch 
Hin- und Herbewegungen Sx sowie Querverstellungen 
25 5vgefuhrt Die Hin- und Herbewegungen smd vorzugs- 
weise quer zur Verschieberichtung 43 der Platte 40 vor- 
gesehen. konnten jedoch auch langs der Verschieberich- 
tung erfolgen. Vorzugsweise nach jeder Hm- bzw. Her- 
bewegung erfolgt eine Querverstellung ^^mit ebenfalls 
30 der Vorschubgeschwindigkeit Ks. wie in Fig. 3b gezeigt 
ist Die Querverstellung s soli gleich oder klemer des 
durch den Laserstrahl geschmolzenen Durchmessers d 
betragen. Dadurch ist gewahrleistet, dass der gesamte 
Bereich aufgeschmolzen ist und zwischen den Hm- und 
35 Herbewegungen keine ungeschmolzenen Zwischenrau- 

meentstehen. 

Bei der Oberflachenschichtbehandlung mittels des 
Lasers von Durchflussoffnungen 51 bei einem Ver- 
schleissteil 50 ist nach Fig- 4 ein schrag in die Bohrung 
40 einfallender Laserstrahl 52 gezeigt. der durch erne 
Drehbewegung des Verschleissteiles 50 oder aber durch 
Drehung der Laserquelle 55 um die Oeffnungsachse 54 
und durch eine Hohenverstellung 5y desselben auf der 
Oeffnungswand Z50 gefuhrt ist, wobei die Hohenver- 
45 stellung vorzugsweise nach jeder Umdrehung des Ver- 
schleissteiles Oder aber der Laserquelle durch erne Auf- 
oder Abwartsbewegung erfolgt Bei der Oberflachen- 
schichtbehandlung nach Fig. 5 wird der Laserstrahl 52 
vorteilhaft koaxial zur Bohrungsachse 54 auf emen m 
50 der Oeffnung 51 befindlichen Spiegel 53. der vorteilhaft 
in einem Winkel von 45^ zur Achse 54 steht, gerichtet 
und von letzterem senkrecht auf die Durchflussdff- 
nungswand Z51 umgclenkt Wiederum soli zur Erzeu- 
gung einer vorbestimmten Vorschubgeschwindigkeit 
55 des Laserstrahles 52 auf der Durchflussoffnungswand 
das Werkstuck 50 oder aber der Spiegel 53 um die Boh- 
rungsachse 54 gedreht und nach jeder Umdrehung um 
die Hohe Sy verstellt werden. Dadurch ist wiederum 
gewahrleistet. dass der gesamte Bereich der behandel- 
60 ten Durchflussoffnungswand Z50 durch den Laserstrahl 
aufgeschmolzen ist . v ^ 

Die Laserquelle ist vorzugsweise zwischen 50 und 
100 mm entfernt vom Werkstuck anzuordnen. wobei 
dies von der Brennweite der in der Laserquelle verwen- 
65 deten Linse abhangt Der Brennpunkt soli sich ungefahr 
im Bereich der zu behandelnden OberflSchenschicht be- 
finden. In der Praxis hat sich eine Vorschubgeschwindig- 
keit vs zwischen 1 und 10 mm/s und jeweilige Querver- 
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stcllungen 5>zwischen 0,5 und 2 mm bei einer Intensitat 
des Laserstrahls zwischen 1 und 50 kW/cm^ bewahrt. 
A Is Laser wird vorzugsweise ein C02-Laser verwendet 

So wurde beispielsweise bei der Behandlung einer 
hochtonerdigen keramischen Platte mit einem Laser- 5 
strahl gearbeitet, der eine Intensitat von 11.5kW/cm^ 
und einen Schmelzdurchmesser an der Oberflache von 
1,2 mm aufwies und mil einer Vorschubgeschwindigkeit 
Vs von 4,7 mm/s und Quervcrstellungen von 1 mm iiber 
die Oberflache gefuhrt war. Die Distanz der Laserquelle 10 
zum Werkstiick betrug ungefahr 85 mm. 

Bei einer anderen Behandlung von ebenfalls hochto- 
nerdigem keramischem Werkstoff wurden folgende 
Grdssen gewahlt: 

Intensitat 2,4 kW/cm^ Durchmesser 2,6 mm, Vor- 15 
schubgeschwindigkeit 4,7 mm/s, Querverstellung 1 mm 
und Distanz Laserquelle zum Werkstuck ungefahr 
50 ram. 

Bei zwei unterschiedlichen Behandlungen von Zir- 
konoxid-Platten.wurde mit folgenden Grdssen gearbei- 20 
tet: Intensitaten a) 11,5, b) 2,4 kW/cm^; Durchmesser a) 
1.2. b) 2,6 mm; Vorschubgeschwindigkeit a) 4,7, b) 
29,5 mm/s; Querverstellung a) 0,5, b) 0,5 mm; Distanz 
Laserquelle zum Werkstiick. a) 85, b) 50 mm. 

In ahnlicher Weise lasst sich die Erfindung auch fur 25 
alle anderen Werkstoffe, die im Zusammcnhang mit 
Verschlussorganen an Metallschmelzebehaltern ver- 
wendet werden, so z.B, Magnesiumoxid, Feuerbeton, 
wie er beispielsweise in der DE-PS 26 24 299 beschrle- 
ben ist, oder auch auf faserenthaltende Werkstoffe an- 30 
wenden. 

Bei der Oberflachenschichtbehandlung mittels des 
Lasers, bei der ein Zusatzstoff auf die zu behandelnde 
Oberflache aufgestreut oder aufgelegt ist, werden mit 
denselben Grossen wie vorbeschrieben gearbeitet, je- 35 
doch vorteilhaft mit ungefahr der haiben Vorschubge- 
schwindigkeit gegeniiber der Behandlung ohne Ver- 
wendung von Zusatzstoffen. Als Zusatzstoff kann ein 
Pulver mit einer Korngrosse zwischen 0,01 und 0,2 mm 
verwendet werden, das gleichmassig auf die Oberflache 40 
aufgestreut wird oder es kdnnten auch gesinterte Platt- 
chen mit einer Dicke bis zu einem Millimeter auf die zu 
behandelnde Oberflache aufgelegt werden. Nach dcm 
Bedeckcn der zu behandelnden Oberflachenschicht 
durch den Zusatzstoff wird dieser zusammen mit der 45 
Oberflachenschicht durch einen Laserstrahl auf dieselbe 
>Veise wie in Fig, 3 gezeigt aufgeschmolzen, dadurch 
eine Verbindung zwischen dem Zusatzstoff und der ge- 
schmolzenen Oberflachenschicht entsteht Bei der Be- 
handlung einer Durchflussoffnungswand mit Zusatzs- 50 
toff kann bei Verwendung von Pulver dieses vor der 
Behandlung an die Wand fcstgeklebt werden oder aber 
eine gesinterte Buchse ^ingepasst werden. 

Verschlussplatten bei Schiebeverschiussen werden 
immer haufiger nach einem ersten Gebrauch repariert, 55 
indem nach Fig. 6 hochwertige Einsatze 62 in die ver- 
schlissene Durchflusspffnung der Verschlussplatte 60 
eingebettet werden. Auch bei solchen Einsatzen 62 hat 
sich die Erfindung durch Oberflachenschichtbehandlung 
zumindest des Bereichcs Z62. vorzugsweise jedoch eo 
auch der Durchflussoffnungswand Z63 sehr bewahrt 

Bei Schiebeverschiussen werden gemass Fig. 7 haufig 
auch beidseitig geschliffene Platten 70 (80) verwendet, 
die nach Abniitzung auf der einen Seite 71 und der 
Durchflussoffnung 72 gewendet werden; es kommt 65 
dann die andere Seite 73 sowie die Durchflussdffnung 74 
zum Einsatz. wobei letztere mit einem Stopfen 74 ausge- 
fQIlt ist Dieser Stopfen 74 wird nach dem Wenden der 
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Platte 70 entfernt und in die verschlissene Oeffnung 72 
eingesetzt Erfindungsgemass ist diese Platte auf beiden 
Seiten zumindest an den dem starksten Verschleiss aus- 
gesetzten Bereichen Z71 und Z73 durch den Laser- 
strahl verdichtet Zudem konnten auch die beiden Boh- 
rungen behandelt sein. Die Platte 70 ist von einem sie 
umgebenden Blechreif 75 zusammengehalten. 

Die Erfindung ist naturgemass auch auf Drehschiebe- 
verschlusse oder andere Schiebeverschlussarten in ent- 
sprechender Weise anzuwenden. 

Insbesondere in der Stahlwerksindustrie finden iiber- 
wiegenderweise die bereits naher beschriebenen Schie- 
beverschlusse Anwendung, die Erfindung lasst sich je- 
doch auch bei anderen Verschlussorganen. wie Stopfen- 
oder Drehstopfen, aber auch bei Verschleissteilen von 
Freilaufdusen anwenden. Die dabei verwendeten feuer- 
festen Vcrschlcissteile sind entsprechend zumindest an 
den dem starksten Verschleiss ausgesetzten Zonen mit 
der genannten Oberflachenschichtbehandlung verdich- 
tet 
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